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изменение температуры штампов при их смазке и охлаждении 
различными способами в технологических циклах автоматизированной 
штамповки на механических и гидравлических прессах и подтверждены 
наилучшие результаты для нанесения ТС распылением. 
Недостатки способов распыления жидких ТС, заключающиеся в их 
подаче в систему под давлением, подводе сжатой среды для продувки и 
барботажа смазки по отдельным трубопроводам, засорения 
трубопроводов, исключаются при использовании эжекторных узлов. 
Способы предполагают приготовление раствора ТС, смешение его с 
потоком воздуха, подвод смеси по трубопроводу к смазываемым 
поверхностям и распыление, при котором предусмотрено создание 
локального сопротивления потоку воздушно-смазочной смеси для 
установления давления в зоне смешивания больше атмосферного. 
Типовым устройством для реализации данного способа является 
конструкция эжектора, содержащая корпус, сопло, трубопровод, 
подпружиненный шток для уменьшения поперечного сечения 
трубопровода, открытый бак и всасывающий рукав. Воздушный поток от 
пневматической сети проходит через сопло и трубопровод с открытым 
сечением при отжатом штоке и образует разрежение, благодаря которому 
из бака всасывается поток ТС, смешивающейся с воздухом за корпусом 
устройства. Дозировку смазки осуществляют с помощью 
подпружиненного штока, при изменении положения которого часть 
воздушного потока направляется на продувку распылителя, а другая – на 
продувку рукава всасывания ТС и её перемешивание в баке. Такие 
устройства обладают техническими ограничениями, связанными со 
сложностью определения их конструктивных параметров, что ухудшает 
управляемость подачей и отсечкой ТС и требует установки 
дополнительных звеньев. Стабильность работы устройства и его 
способность к автоматизации также снижается из-за установки 
управляющего штока в зоне смешивания. 
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Целью работы являлось усовершенствование конструкции 
устройства для нанесения распыленной технологической смазки на 
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смазываемые поверхности на основе принципа эжекции и разработка 
методики расчета его конструктивных параметров для улучшения 
управляемости устройством в автоматизированных линиях обработки 
металлов давлением, в частности, горячей объемной штамповки и 
прокатки.  
Для решения поставленной цели были решены следующие 
задачи:  
1. Экспериментально установлена зависимость режимов работы 
данного устройства от влияния комплекса конструктивных и 
технологических факторов.  
2. Обработаны экспериментальные данные и разработана 
методика расчета устройства для нанесения технологической смазки, 
которая позволила обеспечить необходимый перепад давления в 
камере разрежения при требуемом взаимном расположении 
конструктивных элементов.  
3. Усовершенствована конструкция устройства для подачи 
технологических смазок распылением, за счет монтажа управляющего 
штока смещено относительно зоны смешивания, что улучшает 
управляемость и повышает стабильность работы устройства в 
автоматизированных технологических процессах. 
Методика расчета включает в себя определение режима движения 
смазочного аэрозоля в зоне смешивания, определения геометрических 
параметров струи, уточнения скорости смеси на выходе из 
трубопровода с учетом эмпирических данных по разнице давления на 
всасывающем трубопроводе и в пневматической сети. Как показал 
пример расчета, уточнение скорости выхода струи не оказывает 
существенного влияния на конструктивные параметры устройства.  
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Поздовжнє згинання заготовок круглого поперечного перерізу, 
основане на ефекті втрати стійкості при осаджуванні відносно високих 
заготовок з відношенням висоти до діаметру більше певної критичної 
величини, розглянуто як спосіб безрівчакового підготовчого 
профілювання попереду об’ємного штампування поковок з зігнутою 
віссю. Виконано огляд досліджень в області визначення критичного 
